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HINTERGRUND DER ERFINDUNG . 

Bei der Erfindung handelt es sich urn eine Anordnung zum Verbinden flachiger 
Bauteile relativ geringer Dicke entlang ihrer umlaufenden Schmalseiten, welche einfach vnd 
dauerhaft herstellbar sein soli, wobei fur ein Verkleben der Erfmdungselemente der Klebstoff 
bereits werkseitig voraufgetragen sein soil, damit auf dem Verlegeort kein langwieriges 
Auftragen von Klebstoffen auf die Verbmdungselemente erforderlich ist. Dadurch wird auch 
erreicht. daG irnmer die vorgesehene Klebstoffinenge exakt emgehalten wird. 

STAND DER TECHNIK 

Aus DE-29703962 Ul ist es bereits bekannt, bei herkommlichen Nut- 
Federverbindungen von Paneelen, Bodenbrettem, Deckenverkleidungea u.dgl, an den an die 
Oberfiachen. anschlieBenden, zum Anlegen an das nachste Verkleidungselement vorgesehenen 
senkrecht zur Oberflache verlaufenden Flachen werkseitig Klebstoff aufzubringen, sodaB bei 
diesen bekannten Ausbildungen durch das Zusammenfugen der Nut-Federverbindungen ein 
Verkleben der einzelnen Elements entlang der an die Oberflache anschlieBendew Flachen 
erfblgt, um solcherart eine dichte Oberflache zu erhalten.. Eine derartige Ausbildung hat den 
Nachteil, daB auf Grund des verwendetea Klebstofifes, namlich eines Kontaktklebstoffes, 
entweder die beiden aneinander zur Anlage kommenden Flachen mit erheblichem Druck 
aneinandergedriickt werden miiiSen, -wobei nachtragliches Einjustieren, etwa in Langsrichtting 
der Klebefuge zwecks Schlieflung einer Querfuge nicht mehr moglich ist. 

Es sind weiteTS bereits aus dem AT-Patent 4-05560 Verbindungen bekannt, mit 
welchen zwei aneinander anliegende platten- bzw. leistenformige Bauteile miteinander 
verrastet werden, wobei die Verbindungen nach dem Nut-Feder-Prinzip zusarnsnenwirken, bei 
welchen die Nutflanken, bzw eine der beiden Flanken, vom Nutboden weg divergieren, und 
an Bereich des nutfernen Endes unter einem groBeren Winkel als der Winkel der 
Divergierung konvergieren, wobei die Mundungsbreite der Nut grOBer ist als der in 
Einschubrichtung vorderste Bereich der Feder, welche von diesem vordersten Bereich 
ausgehend, unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen divergierende Keilflachea, bzw. 
eine der der Nutform angepaGte Keilflache, aufweist, die in Ubereinstimmung mit dem 
Nutquerschnitt in dem in Einschnbrichtung der Feder hinteren Bereich derselben je eine 
Hinterschneidung aufweist, deren an die Ksilflachen anschlie/tenden Begrenzungsflachen 
unter dem gleichen Winkel wie die Kutenwangen zu einem am Bauteil anschliefienden 
Verbindungssteg konvergieren. Es schnappt dabei nach Einschieben der Feder in die Nut der 
mit der koavergierenden Nutwangenflache versehene Vorsprung der Nutwangen in die 
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Hinterechneidung der Feder ein, wobei der konvergierende Nutwangenbereich an den zum. 
Verbindungssteg hin fiihreuden Keilflachen enttanggleitet und damit die Feder in die Nut 
zieht. 

ZUS AMMENF AS SUNG DER ERFINDUNG 

Die Erfindung beruht nun auf einer Vorleimung an jenen Nutflachen bzw, 
Federflachen einrastendex Nut-Federverbindungen, welche durch das Hineinziehen der Feder 
in die Nut aneinandergeprefit werden und in dieser Lage durch die Rastverbindung &tiert 
sind. Dadurch kann auf zusatzliche Fixiemngsbilfsinittel fiir das Zus ammenhalten der 
Bauteile wahrend der Abbindephase verzichtet werden. 

KURZE BESCHREEBUNG DER ZEICHNUNG 

Fig. 1 zeigt eine erste Ausfubrungsvariante der erfindungsgemaBen Anordnung 
schematisch, u.zw.: Fig. 1 A einer mit dem Klebstoffautrag in der Nut versehenen Ausbildung 
vor dera Zusammenfugen, Fig. 1 B einer mit dem Klebstoffeuftrag an den Federflanken 
versehenen Ausfuhrung und Fig. 1 C die beiden Bauteile zusammengefiigt, wobei in dieser 
Lage kein Unterschied zwischen der Ausbildung gem&B Fig. 1 A und Fig. 1 B besteht 

Fig. 2 ist eine der Fig. 1 analogs Darstellung einer in bezug auf die Querscbnittsform 
von Nut und Feder abgewandelten Ausnahrungsvariante. 

Fig. 3 gibt eine ebenfalls in bezug auf die Querscbnittsform von Nut und Feder 
abgewandelte Ausfuhrungsvariante in zusamrnengefiigtem Zustand der Bauteile wieder. 

Fig. 4 gibt die Ausfuhrungsvariante gemafi Fig. 2 in groBerem MaBstab wieder. 

Fig. 5 veranschaulicht perspektivisch einen mit einer Nut versehenen Bauteil mit 
voraufgetragener Klebstoffraupe. 

GENAUE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG 

Fig. 3 und 4 zeigen zwei miteinander verbundene Bauteile 1,2, wobei in dem einen 
Bauteil 1 eine Nut 5 ausgebildet ist, in die eine vom anderen Bauteil 2 abgehende Feder 6 
einfuhrbar ist. Die Bauteile 1,2 liegen mit ihren Stirnflachen im nutzflachennahen Bereich fest 
aneinander bzw. bilden im bodenseitigen Bereich gegebenenfalls einen Spalt 16 aus, Dieser in 
der Zeichnung dargestellte Spalt nicht zwingend, sondem wird lediglich nach Bedarf 
vorgesehen. Die insbesondere aus Holz, Holzwerkstoffen oder Kunststoff bestehenden 
Bauteile 1,2 kdnnen mit Beschichtungen 23,24 versehen sein, um entsprechende 
Oberflachenwerte bzw. ein entsprechendes Aussehen zu erhalten. 
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Auf der Feder 6 bzw. den Federkeilflachen 11 trad in der Nut 5 bzw. auf den Nut- 
bzw. Seitenflacheti 9 der Nut 5 sind aneinander angepafite Verriegelungselemente 7,8 
vorgesehen. Diese Verriegelungselernente k6nnen von Vorspriingen und/oder Vertiefungen 
ausgebildet sein, die miteinander zusammenwirken bzw. verrastbar sind. Die 
Querschnittsformen der Vertiefungen und zugehorigen Erhebungen 7,8 entsprechen einander, 
sodaB sxe satt aneinander anliegen bzw. verriegelbar sind. 

Im zusammengefUgten Zustand der Bauteile 1,2 stehen die Verriegelungselemente 7,8 
miteinander in Eingriff. Die Verriegelungselemente 7,8 sind insbesondere uber die gesamte 
Lange der Langs- und/oder Schmalseiten der Bauteile 1,2 ausgebildet. 

GemaU Fig- 3 ist an wenigstens einer FederkeilflSohe 1 1 ein Vorsprung 7 ausgebildet, 
der von einer Vertiefung 8 in der anliegenden Nutwangenflache 9 aufgenommen wd. Beim 
Einfiihren der Feder 6 in die Nut 5 werden die beideu Nutwangen 3,4 dear Nut 5 elastisch 
auseinanderbewegt. 

Der Querschnitt des Vorsprunges 7 bzw. der Vertiefung 8 ist dreieckiSrmig, wobei die 
naher zur Nutef&ung gelegene Dreieckseite 17 kvirzer und starker geneigt ist als die naher 
dem Nutgrund 10 gelegene Dreieckseite 18. Beim EinfUhren der Feder 6 in die Nut 5 gleitet 
die langere Seite 18 des Vorsprunges 7 auf der Innenkante bzw. einer in diesem Bexeich 
ausgebildeten Abschr&gung der Vorderkante der Nutwange 3 so lange bis der Vorsprung 7 
diese Innenkante 25 iiberwunden hat und von der Vertiefung 8 aufgenommen wird. 

Fur das Verbinden ist es vorteilhaft, wenn die nutgrundnahe Dreieckseite 18 etwa vier- 
bis achtmal, vorzugsweise fUnf- bis siebenmal, so lang ist als die nutgrundfeme Dreieckseite 
17 und wenn der Winkel zwischen den beiden Dreieckseiten 17,18 von 100 bis 140°, 
insbesondere von 11 0 bis 130*, betragt. 

Zur Erleichterung des EinfiihreriS ist es vorteilnaft, wenn die irmenliegenden 
Endkanten der Feder 6 mit einer Abschragung und/oder die innenliegende Endkante des rast- 
bzw. verriegelungselementfreien Nutschenkels 4 mit einer Abschragung versehen sind. 

Zur Ausbildung einer deffoierten gegenseitigen Lage der Bauteile 1,2 kann es 
zweckmalMg sein, wenn der Winkel zur Nutz- bzw. Oberflache der langexen Dreieckseite 18 
des Vorsprunges 7 auf der Feder 6 dem Winkel bzw. der Neigung, insbesondere des 
Vorderbereiches, der Federkeilflache 1 1 entspricht, die in ihrem Vorderbereich im Abstand 
von der Nutwsngenflache 9 verlauft. Die verriegelungselementfreie Federflache (s. Fig. 3) 
kann dabei uber den GroBteil ibrer Lange an der Nutwangenflache 9 anliegen und beide 
FlScben n2hem sich vom Nutgrund 10 her gesehen der Oberflache bzw. Nutzflache der 
beiden Bauelemente 1,2. Auf diese Weise dienen diese beiden Flachen 9,11 als Gleit- bzw. 
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Flihrungsflachen und unterstiltzen das Auseinanderspreizen der Nutflanken 3,4 bei Gleiten 
des Vorsprungs 7 tiber die AuBenkante bzw. Gleitflache der Flanke 3. 

Bei einer vorteilhaften Au$fSbrungsforra gemafl Fig. 1, 2, und 4 ist vorgesehen, daJ3 an 
den beiden gegentiberliegenden Federfiachen 11, insbesondere symmetrisch Hegen.de 
Vorspriinge 7 oder Vertiefungen 8 und auf beiden anliegenden Nutfl&chen 9 ail diese 
Vorspriinge 7 bzw. Verriefungen S angepaJJte Verriefungen und Vorspriinge ausgebildet sind 
bzw. daB Nut 5 und Feder 6 schwalbenschwanzfSimig ausgebildet und aneinander angepatft 
sind. Diese Ausflihrungsfonn ermoglicht erne doppelte Veniegelung der beiden Bauelemente 
1,2. 

Bei dieser Ausflihrungsforai geht die lSngere Dreieckseite IS bzw. die von dieser 
gebildete Flache des Vorsprunges 7 unter Ausbildung eines Knickes 19 in den voideren 
Bereich der Federkeilflache 11 uber; die langere Dreieckseite 18 und dieser vordere Bereich 
der Federkeilflache 11 liegen satt aneinander an; auf diese Weise kann eine sehr exakte 
Verbindung der Bauteile 1,2 erreicht werden und gleichzeitig wird gew&hrleistet, daB die 
Bauteile 1,2 unter Druck aneinander anliegen, sodafl aufgrund des Zusammenwirkens der 
Dreiecksfiachen 17 mit den zugehorigen Gegenflachen ein Spalt an der Nutzflache 13 bzw. 
ein Voneinander-Entfernen der Bauteile 1 ,2 im Zuge ihrer Benutzung vermieden wird. 

Mit 20 ist in den Fig, 1 und 2 der Klebstoffauftrag angedentet, wobei, wie spater im 
Detail dargelegt werden wird, der Klebstoffauftrag entweder an der Nutfknkenwandung 9 
(Fig. 1 A oder Fig. 2 A) oder an den Federkeilflachen 11 (Fig. IB oder Fig. 2B) vorgesehen 
seinkann, wobei dann auf denjeweils zugeordneten Gegenflachen ein Kleberaktivator od.dgl. 
aufgebracht sein kann. Bei Verwendung von Zweikomponentenklebern kann die eine 
Komponente an der einen Flache und die andere Komponente an der jeweilis zugeordneten 
Gegenflachen vorgesehen sein. 

In Fig. 5 ist der Klebstoffauftrag in Form einer Kleberraupe 21 schematisch 
wiedergegeben. 

Vorab mit einem Klebemittel - sei es nun von vomherein klebe-aktiv oder aber erst 
beim Fiigen der Paneele vor Ort klebe-aktivierbar - ausgerustete Paneele haben den eklatanten 
Vorteil, daB die Zahl der Handgriffe und Manipulationsschritte beim Verlegen der Paneele 
vor Ort wesentlich reduziert ist und daB der sowohl vom professionellen Haadwerker als auch 
vom Heimwerker als zeitraubend und unangenehm empfundene Schritt eines mengenmaBig 
moglichst gleichmaJSigen Ein- und Auftragens einer klebrigen Substanz in ausreichender, 
jedoch nicht tlberschtissiger Menge uber jeweils die gesamte seifliche, z.B. bis zu 2m 
betragende L&nge der Nuten und/oder Federn der Paneele an der Verlegestelle selbst 
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vennieden ist Es fallt damit die Problematik ernes vorzeitigen Abbindens des Klebestoffes 
bei Verzogesrungen im Laufe des Verlege-Vorganges, welche ein praktiscb. fugenfreies Fligen 
unmoglich macht, weg, aber auch das unangenehme Ausquellen uberschtissigen Klebemittels, 
das moglichst sofort naoh dem Austreten aus den Fugen zu entfernen ist, um Fleckenbildung 
auf der Dekorschicht zu vermeiden. 

Der Klebstoff, in welcher der Grundformen er nun in den Nuten und/oder auf den 
Fedem der Panede auch vorliegen mag, ist im bzw. am an die Verlegestelle gelieferten 
Faneel, Brett od. dgl. von vornherein masthinell und daher wohldosiert aufgetragen. Ein 
Ausquellen iiberschtissigen KlebstofFes auf die Dekoroberflache beim Aneinanderfiigen der 
Paneele ist somit vermieden. Weiters ist die Gefahr eines -wie eben beschrieben - 
"vorzeitigen" Abbindens des KlebstofFes nicht gegeben. Was ganz allgemein verschiedene 
in Frage kommenden KlebstofFe betrifft, so sei dazu folgendes ausgeffihrt: 

Als erstes seien bier die am haufigsten zum Einsatz kommenden Leime erwahnt. 
Leime sind KlebstofFe, die aus wasserlCslichen tierischen (Glutin, Casein), pflanzlichen 
(Starke, Dextrin, Celluloseether) oder synthetischen (z.B. Polyacrylsaure-Derivate, 
Polyvinylalkohol, Polyvinylpyrrolidon) Polymeren und Wasser als Losungsmittel bestehen. 
Sie gehsren «u der KJasse der emkomponentigen, kalt abbindenden KlebstofFe, bei denen das 
Losungsmittel (Wasser) wahrend des Prozesses des Verklebens aufgesaugt wird, entweicht 
od. dgl. . Die aufgetragenen Leime erstarren beim Erkalten gallertartig und trocknen meist zu 
einer transparraten Masse ein. Diese lost sich beim Kontakt mit Wasser zu einem Gel mit 
hoher Klebkxaft auf. 

Speziell im Rahmen der Erfindung einsetzbare Leime seien nachstehend genannt. Es 
eignen sicb sowohl vollsynthetische Leime, wie Kunstharzleime, z.B. Polyvinylacetat- 
Holzleim, als auch solche pflanzlicher Herkunft, wie Dextrin-, Starke-, Sago- oder Tapioka- 
Leim, und tierischer Proveniens, wie Haut-, Leder-, Knochen- und Casein-Leime. Neben den 
bisher genannten physikalisch abbindenden Leimen lassen sich auch chemisch abbindende 
Leime einsetzen, wie z.B. solche auf Basis von Hamstoff-, Melamin-, Phenol- oder 
Kresolharzen. 

In Frage kommen weiters z.B. sogenannte Alleskleber. Meist sind dies Losungen oder 
Dispersionen von Polymeren, z.B. Celluiosenitrat, Polyvinylacetat, Polyacrylate u.a., mit 
(alkoholhaltigen) Estem und/oder Ketonen bzw. Wasser als Losungsmittel oder Wasser als 
Dispersionsmittel. Alleskleber binden durch Abgeben des Losungs-/Dispersionsmittels an die 
Atmosphare (Verdunsten) oder an 2U verklebende (porese) Substrate ab. Bei den Paneelen 
gemaB der Erfindung sind sie im "nassen" bzw. gelartigen Zustand in die Nuten und/oder auf 
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die Federn derselben ein.- bzw. aufgetragen und es wird ihnen dann das jeweilige Losungs- 
bzw. Dispersionsmittel entzogen und damit wird eine Uberfuhrung in eine lagerungsstabile 
Dauerform erzielt, 

AIs Klebstoffe konnen weiters auch Kontaktklebstoffe Einsatz finden, welche als 
Losung Oder Dispersion auf die zu verklebenden Substrate aufgebracht werden, die nach 
weitgehendem Verdunsten der Losungsmittel, d.h. wenn die Klebstoff-Filme scheinbar 
trocken sind, unter Druckeinwirkung beim Fiigeu der Paneele ihre Klebewirkung entwickeln. 
Basispolymere der Kontaktklebstoffe sind uberwiegend Polyacrylate, Polychloroprene, Nitril- 
oder Styrol/Butadien-Kautschuke und Polyurethane. Sie kormen zusatzlich al$ "Tackiner" 
klebrig-machende Harze, wie Kolophonium-, Kohlenwasserstoff- oder Phenol-Barze 
enthalten. 

AIs Klebstoffe kdxmen des weiteren unter Umstanden auch sogenannte anaerobe 
Klebstoffe zxa Anwendung gelangen, welche z.B. unter LuftabschluG aushaiten, in 
Anwesenheit von Sauerstoff aber unbegrenzt flie.13- und klebe-fahig bleiben, Sie basieren z.B. 
auf monomeren Dimethacrylsaureestern von Diolen, z.B. Polyethylenglykolen. 

In einer ersten gunstigen AusfUhrungsform der Erfindung ist eine Belegung der 
FonnschluBelemente, also der Nuten und/oder Federn der Paneele, mit einem klebe-latenten 
Belag vorgesehen, der dnrch entsprechende Aktivierung beim Verlegevorgang in den klebe- 
bereiten bzw. -fShigen Zustand iibergeitlhrt wird, sei dies nun duroh eine einfache 
Cberfubrung von einer Trocken- oder Dauerform eines urspninglich sehon fertig bereitet 
gewesenen Klebemittels durch Anfeuchten mit einem Losemittel, insbesondere Wasser, oder 
aber durch eine Aktivierung eines klebe-latenten Stoffes durch einen das Abbinden und die 
Hartung desselben initiierenden Aktivatorstoffes. 

Eine bevorzugte Unterform der eben beschriebenen Auafuhrungsfottn ist ein (Boden)- 
Belag mit Paneelen, deren FormsdiluBelemente mit einem wie eben besohriebenen 
alctivieibaren Kleber versehen sind, wobei gemafi diesem Anspruch ein urspriinglich mit 
Wasser bereitetes, sei dies nun ein damit bzw. darin gel-artig gelostes oder darin dispergiertes 
Klebemittel, ein deraitiger Leim od. dgl., im fiischen "nassen" Zustand als Beschichtung 
aufgebracht and dann dort "getrocknet 1 ' ist Durch Aufbringen von Wasser, sei dies nun direkt 
auf die eingetrocknete Kleber-Schicht oder durch einen indirekten intensiven Kontakt mit auf 
ein (Gegen~)FoimschluJ3element eines benachbarten und anzufttgenden Paneels 
aufgebxachtem Wasser wird beim Aneinanderfugen der Paneele der "trockene" Kleber 
aktiviert und in den aktiv klebe-bereiten Zustand zurLickiiberruhrt. Das Auftragen des, 
bevorzugt wasserigen, Aktivators kann z.B. durch ein einfaches dosiertes Aufspruhen oder 
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Auftragen desselben mittels Schwammgunmii od. dgl. auf die jeweilige(n) Flache(n) der 
FormschluBelemente der Paneeie erfblgen 

Eine zweite vorteilhafte Art der Aknvierung klebe-latenter Beschichtungea von Nuten 
und/oder Federn der Paneeie fur Belage, insbesondere Bodenbelage, durch polymer- 
chemische Vorgange liegt darin, daB die Einzel-Kamponenten eines Zweikomponenten- 
Kleber-Systems jeweils in einer Form in bzw. auf die FormschluBelemente ein- oder 
aufgebracht sind, in welcher sie bis zum Zeitpunki der Aneinanderfiigung der Paneeie beim 
Verlegen der erfindungsgemaBen Belage ibre Klebe-, Abbinde- und Erhartungs-Eigenschaften 
nicht zur Geltung bringen. Erst beim Fuge-Vorgang selbst kommt es zur Aktivierung der 
genannten Komponenten und zur Generiening des eigentlichen Klebers und schlieBlich zu 
dessen Abbinden und Erharten unter Ausbildung einer mechanisch stabilen Klebeverbindung. 

Es besteht damit eine vorteilhafte Variante der Erfindung darin, dafl die beiden, 
zusammen letztlich da$ klebe-aktive Bindemittel bildenden Einzel-Komponenten in ihrer 
inerten Form in bzw. auf die FormschluB- und/oder Gegen-FormscnlnJ3elemente, also in die 
Nuten und/oder auf die Federn der Paneeie aufgebracht sind- 

Eine andere Variante kaira darin bestehen, dafl nur eine der beiden Komponenten 
schon von der Paneel-Herstellung her eingebracht bzw. aufgetragen ist und die andere 
{Components erst knapp vor Verlegong und Fugung der Paneeie zum flachigen Belag vor Ort 
aufgetragen wird. Besonders bevorzugt ist eine derartige SebemdttelvorMufer-Beschicbtong 
zurnindest eines der FormschluBelemente mit einem sogenannten Harterlack, also mit einem 
anstrichmaBig aufgebrachteii Film aus bzw. mit der Harter-Komponente eines Zwei- 
Komponentenklebers, wabrend die Harzkomponente z.B, erst vor dem Verlegen auf den 
Harterlack oder auf ein beim Fiigen mit dem Harterlack in Kontakt kommendes 
FormschluMement aufgetragen warden kann. 

Zu der Palette der erwahnten Klebstoffe ist folgendes erganzend zu bemerken: 
Acrylat-Klebstoffe sind Klebstoffe auf Basis von Acryl-Monomeren, insbesondere von Acryl- 
und Merhacrylsanreestem. Die Acrylat-Klebstoffe im engeren Sinn bestehen aus (Meth)- 
acryl-Monomeren, einem Polymer, das als Verdickungs- und Elastifizierungsmdttel fungjert, 
und einem dessen Polymerisation auslosenden Initiator, vorzugsweise einem Hedoxinitiator; 
sie werden als Zweikomponenten-Kleber in Kombination mit einem Aktivator eingesetzt. 
Anstelle von Methylmethacrylat werden heute bevomigt weniger fliichtige und 
geruchsintensive (Meth-)acrylate, wie z.B. oligomere Polyurethandimethacrylate., verwendet, 
was insbesondere bei einem Auftragen dieser Harzkomponente vor dem Verlegen aus 
Griinden der Arbeitssicherheit giinsrig ist. 
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Klebstoftkoroponenten der Acrylat-Klebstoffe konnen weiters auf Ethyl- und/oder 
Butylacrylat basierende Polymere sein, deren Eigenschaften, z.B. HSrte und Elastizitat, liber 
die Mitverwendung geeigneter Comonomeren, z.B. Me&acrylaten, bei der Polymerisation 
gezielt einstellbar sind und die zusatzliche funktionelle Gnippen, wie Carboxy-, Hydroxy- 
Gruppen, zur Verbesserung der Hafteigenschaften enthalten; sie sind z.B. als Losungen oder 
Dispersionen auch als Haftklebstoffe breit emsetzbar. Mit Acrylat-Klebstoffen hergestellte 
Klebverbunde zeichnen sich durch hohe Festigkeitsweite aus. 

GemaB einer an sich kostenaufwendigen wad daher insbesondere fur heherwertige 
Belage in Frage kornrnenden Variante ist die Beschichtung bzw. Belegung der 
FormschluCelernente der Paneele der neuen (Boden-)Belage mit einem in Mikrohohlkugeln 
od. dgl. verkapselten, als solcbes jedoch im sofort permanent-klebe-bereiten Zustand 
bermdlichen Klebemittel, einem derartigen Leim od, dgl, gebildet. Beim ZusammenfUgen der 
Paneele, also beim Ineinanderschieben der Nuten und Federn, werden durch die Wirkung der 
dabei auftxetenden Scher- und Druckkrafte die Hiillen der Mikrokapseln zerstSrt bzw. 
zerrissen und es wird der zuvor in den Kapseto. befindliche, klebe-bereite Leim freigesetzt 

Bei einer weiteren vorteilhaften Art der Mikroverkapselung des auf die Nut und/oder 
Feder der Paneele aufgebrachten Klebernittel-Belages ist eines der FormschluBelemente mit 
einer Beschichtung versehen, in welcher eine der beiden Komponenten des genannten 
Zweikomponenten-Kleber-Systems in mikroverkapselter Form enthalten ist. Dessen 
(Gegen-)Formschlu6elemente am jeweils anzufilgenden Paneel ist mit der jeweils anderen, 
eventuell ebenfalls mikroverkapselten, Komponente des genannten Kleber-Systems 
beschichtet. 

Beim Fiigen der Paneele reiBen die Hiillen der Mikrokapseln auf und es gelangen 
Harz- und Haxter-Komponente zueinander, womit der KlebstofF in die fertige Form iibergeht, 
die Klebung eingeleitet wird und es zu deren Abbinden und ErhSrten kommt. 

Weiters ist eine Beschichtung mit einem Zweikomponenten-Kleber-System auf Basis 
von Mikrokapseln vorgesehen, bei der sich nur eine, z.B. die empfmdhchere, Komponente in 
den Mikrokapseln befmdet, wahrend die andere, gtmstigerweise die weniger empfindliche, 
Komponente des Systems jeweils eine Matrix fur die Mikrokapseln der erstgenannten 
Komponente bildet. 

Eine weitere Art der Klebung der Paneele der neuen Bodenbeiage hat sich aufgrund 
gunstiger Testergebnisse und Erfahrungswerte als vorteilhaft erwiesen, wobei die Nuten 
und/oder Federn der Paneele mit einem Haft-Klebestoff bzw. insbesondere mit einem 
Haftschmelz-Klebstoff belegt bzw. beschichtet sind, Haftklebstoffe sind viskoelastische 
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Klebstoffe, die in I6simgsmittelfreier Fonn bei Raumtemperatur permanent klebrig und 
klebiahig bleiben und bei geringer Substratspezifitat bei leichtem AnpreBdruck sofort auf fast 
alien Substraten haften. Basis-Polymere fiir die modernen Hajftklebstoffe sind Natur- und 
Synthese-Kautschuke, Polyacrylate, Polyester, Polycbloroprene, Polyisobuten0 s 
Polyvinylether und Polyurethane, die in Kombination mit Zus&tzen, wie anderen Harzen, 
Weichmachem und/oder Antioxidantien, eingesetzt werden, Haftklebstoffe warden in der 
Regel als Losungen oder Dispersionen in bzw. auf die FormschluBelernente ein- bzw. 
aufgebracbt. 

Haftschmek-Klebstoffe hingegen werden im Schmelzegel-Zustand aufgebracbt, 
wobei dies in Form von Streich-, Schicht- oder Strangauftrag oder aber mittels eines 
Heifl-SprOhauftrags <tes schmelzflussigen Klebstoffes erfolgen kann. Haftklebstoffe 
unterscheiden sich von den sogenannten Konstruktionsklebstoffen, also z.B. von chemisch 
reagierenden Klebstoffen, dadurch, daB sie dauerhaft klebrig und permanent klebfahig sind. 
Diese Klebstoffe fuhren lediglich durch ein Andrucken an die Oberflache der jeweils zu 
verklebenden FUgeteile eine Benetzung von deren Oberflachen herbei, die ausreichende 
Haftungskrafie ergibt. Die entscheidenden Parameter bei der Verklebung der Nut-Feder- 
Paneele sind zum einen der AnpreBdnick und zum anderen die aufgetragene Klebstoffinenge. 
Auf die aufzutragende Klebstoffinenge ist hierbei besonders zu achten - was im Rahmen der 
Paneelproduktion kein Problem ist - da bei zu wenig Klebstoff keine ausreichende Benetzung 
gegeben ist. Ist die Klebstoffinenge zu hoch, bleibt ein zu grofier Spalt nach dem Ftigen der 
Paneele, da der Klebstoff nicht verdrSngt werden kann, was ein Nachteil ist, der allerdings 
durch den produktionsseitigen Klebstoffauftrag nicht mehr auftritt. Haftklebstoffe, die aus der 
Schmelze aufgetragen werden, also die sogenannten Haftschmelz-Klebstoffe, haben zum 
einen den Vorteil, da£ sie auch in ausreichendex Schicntdicke aufgetragen werden kfinnen und 
so das oben geschilderte Problem von zu geringen Klebschichtdicken umgangen werden 
kann, zum anderen konnen diese eben sehr exakt dosiert werden. 

Grundsatzlich bleibt zu den Haft- bzw. Haftschmelz-Klebstoffen noch zu bemerken, 
daB deren durch das Anpressen entwickelten Festigkeitseigenschaften und Haftungskrafle 
etwas niedriger sind als z.B. bei chemisch reagierenden Klebstoffen, aber durchaus fur 
Boderibelage ausreichen. 

Ein grofier Vorteil der Haftschmelz-Klebstoffe bei der Nut-Feder-Verklebung der 
Paneele liegt darin, dafi sie auch nach langerer Lagertcng ihren "Tack", also ihre Klebrigkeit, 
beibehalten, also nicht ausharten. Weitere Vorteile sind ihre Umweltfreundlichkeit, da sie 
wasser- und lOsungsmittelfrei sind, der geringe Platz- und Investitionsbedarf der 
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entsprechenden Veraxbeitungsanlagen sowie der relativ geringe Energieaufwand bei ihrer 
Verarbeitung. 

Schliefilich smd noch zwei, insbesondere fur stark beanspruchte Bodenbelage 
besonders vorteilhafte, feste Paneel-Verbktdungen gewShrleistende, bandelsiibliche 
Haftschmelz-Klebeniittel zu nennen, Der Haftscbmelz-Klebstoff "Dorus PS 534/5" ist ein 
niedrigviskoser Haftsdunelz-Klebstoff mit verhaltwsnriifiig hohem Erweichungspunkt und Six 
diese Klebstoffait durchaus guten Scherfestigkeitswerten. Fur die Verarbeitung in 
Schmelzklebstoff-Handpistoleu und klemen Auftragsgeraten kann dieser Klebstoff speziell 
stabilisiert sein, um Vercrackungserschemungen bei geringem Verbrauch und hoher 
Verarbeitungstemperatur vorzubeugen. Die empfohlene Veiafbeitungs- und Auftrags- 
Temperatur betrugt zwischen 140 und 170°C. Fur die konkrete Verleimung der Paneele auf 
Holzwerkstoff-Laminatbasis hat sich eine Auftragstemperatur im Bereich von etwa 150°C 
bewahrt. Die Lagerfahigkeit der damit herstellbaren Nut- und/oder Feder-Klebebescbichtung 
betrilgt bei normaler und trockener Lagerung mindestens ein Jahr. Die Viskositat des weiteren 
Haftschmelz-Klebstoffes "Dorus PS 576/6" liegt unterhalb der Viskositat des vorgenannten 
Klebstofifes Dorus 534/5. Er besitzt eine hone freie Klebrigkeit. Der Erweichungspunkt liegt 
ahnlich hoch wie beim Dorus PS 534/5. Die Verarbeitungstemperatur und LagerfShigkeit sind 
ebenfalls ira wesentlichen analog zum Haftschmelz-KlebstofF Dorus PS 534/5. Die 
Lagerfahigkeit der mit Dorus PS 576/6 hergestellten Latenz-Klebeschicht betrugt ebenfalls 
zumindest ein Jahr. Wie schon oben kurz erwShnt, besteht das Problem bei schon von der 
Fertigung her mit Klebe^Schichten versehenen Paneelen fur Beiage verschiedenster Art darin, 
den Kleber dort in einer Form abzulegen, aufzubringea od. dgh, in wekher er sich, nachdem 
er zubereitet ist, tiber langere Zeitr&ume hinweg nicht von selbst verSndert oder durch externe 
Einflusse verandert wird. Der Klebstoff soli jedoch beim AneinanderfUgen der Paneele zu den 
Belagen, und insbesondere Bodenbelagen, sofort in den klebe-bereiten Zustand tibergegangen 
sein. 

CJroBere Versuchsreihen haben gezeigt, daB klebe-bereite Kleber, Leime od. dgl. fur 
Belags-Faneele nicht in mikroverkapselter Form, wie schon oben naher bescnrieben, 
vorliegen miissen, sondern dafi sie - praktisch etwa "makro-verkapselt" - in Form eines in 
bzw. auf die Formschluj3elemente der Paneele em- bzw. aufgebrachten bzw. dort abgelegten, 
etwa schlauchartigen, fcitegral-Stranges vorliegen konnen. 

Bei einer auf diesem Prinzip der Ausstattung mit Klebstoff beruhende, besonders 
bevorzugte Ausfuhrungsfoim der eifindungemafien verlsge- und verklebe-fertigen Belags- 
Paneele beruhenden Variante ist der abgelegte Klebstoff im selbst klebe-bereiten Zustand als 
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Kemstrang in einer ihn dichtend umschiieBenden Endlos-Schlauchhiille eingeschlossen, 
wobei diese Halle beim Ein- oder Auftragen einerseits gleich in der jeweiligen Nut bzw. auf 
der Feder der Paneele bzw. auf einer ihrer Flachen bzw. Flanken festklebt. 

Der genannte Klebstoff-Hfillschlauch halt 2uBere Einflilsse von der von ihtn umhttllten 
Klebe-Substanz de$ Kernstranges fern und verbindert so eine Verfinderung desselben. 
Gleichzeitig ist der Htillschlauch mechanisch jedoch so empfmdlich, daB er beim Fiigen der 
Paneele zerreiflt und den klebe-bereiten, durch ihn frisch gehaltenen Klebstoff freigibt, der 
dann abb inden und ausharten kann. Die Fragtnente der zertissenen Hiille sind derart dunn, dafl 
sie die weiter oben angesprochene, exakte "Fugenlos"-Fugung der Paneele mit extrem 
$chmalen, kaum sichtbaren StcSBen bzw. Fugen nicht behindern. 

Mit Hilfe des wie eben beschriebenen Klebstoff-Hiillen/Keni-Endlosstranges und 
dessen exakter Dimensionierung kann der Klebstoff, jeweils an die geometrischen 
Verhaltnisse und Toleranzea der jeweiligen Nut- usd Feder-Verbindung angepaflt, in seiner 
Menge pro Langeneinheit des jeweiligen FormschluBelementes genau dosiert vorliegen. 
Damit ist eine hone GleichmaBigkeit des Klebstoff-Anftrags gesichert und es ist ein, wie oben 
beschriebenes, unangenehmes Ausquellen uberschussigen Klebers und dessen Folgen mit 
Sxcherheit verbindert. 

Geeignete Polymere bzw. Klebstoffe fur die Hullen der neuartigen Klebstoffstrange 
binden nach erfolgtet Extrusion vorteilhafterweise schnell ab, was ein Austreten des Kern- 
Klebstoffes wahrend des Ein- bzw. Auftragens des lategral-Klebstoffstranges verbindert. 
Dafiir geeignete Polymere sollen mit dem Kern-Klebstoff vertraglich sein, also z.B. einem 
Holzleim als Kern kein bzw. nur wenig Wasser entziehen, vxid sie diirfen nach dem 
Auftragsvorgang praktisch keine Diffusion des Wassers aus dem Kern-Klebstoff nach auBen 
bin mehr zulassen. 

Die fur hochbelastbare Bodenbelage besonders geeigneten "Butylklebstoffe" sind, wie 
sich zeigte, imstande, den Kem-Klebstoff ilber langere Zeitraume, wie 2.B. tiber mehrere 
Wochen bzw. Monate, hinweg vor einem "Austrockixen" schfitzen. Es kommen abex far den 
Httllenstrang auch Klebstoffe auf Basis von Polyurethan-Kautschuken in Frage. 

Eine bevorzugte Form des Querschnittes des HiUlen/Kern-Klebstoffstrangea in der Nut 
und/oder auf der Feder der Paneele der neuen verlege- und verklebe-fertigen Bodenbelage 1st 
in Fig. 5 wiedergegeben. Ein gleichm&Big dicker Beschichtimgsfilm mit dem Klebstoff, wie er 
bei verschiedenen anderen, bisher erorterten Ausrtthrungsformen der ErJSnduug vomehmlich 
vorgesehen ist, ist bier nicht gegeben. 
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An die Polymeren bzw. Klebstoffe fur den beschriebenen Co-Extrudat-Strang ist 
selbstverstandlich die Forderung gestellt, daB die dessen Hiille bildende Haut diffusions-dicht 
ist. Sollte die Schutzhiille durch Blaschen, Verunreinigungen oder Verletzungen gesttfrt sein, 
wiirde die Gefaar einer lokalen Aushartung des Leimes des Kemstranges bestehen. Dadurch 
wurde sich die gesamte Nut-Feder-Geometrie nicht mehr ordentHch, also praktisch 
"fugenlos", zusarnmenfugen lassen, 

Was die Regulierung der Hautdicke des Hiillstranges betrifft, ist festzustellen, daB das 
Hullstrangmaterial selbst kein Hiudemis fur das angestrebte "fugenfreie" Fiigen und 
Verpxessen der Paneele darstellen darf. Es muB fShig sein, beim Fiigen fUr den Kem-Klebstoff 
den Weg zum Holz bzw. HolzwerkstofF freizugeben, und es darf keine groBeren Flachen 
zwischen Holz und Leim beanspruchen. GegebenenfaUs konnten Geometrieanderungen in der 
Nut in diesem Sinne uirterstiltzend wirken. 

Bezuglich der Viskositat der Materialien von Hullen- und Kemstrang ist festzuhalten, 
daB das notwendigerweise gleichzeitige, gleichmafiige Extrudiereri von Hullen- und Kem- 
Polymer in konstanten gewunschten Mengenverhaltnissen zueinander mit mSglichst geringem 
technischem Aufw&od realisiexbax sein soli. Zu hone Viskositaten fiihren zu relativ hohen 
FSrderdrucken, 2u geringe Viskositaten wiirden sowohl die Transportstabilitat als auch die 
Hullhaut- und die Kernstrang- bzw. die Gesamt-Strangraupen-Bildung beim Co-Extxudieren 
negativ beeinflussen. Eine echte Angleichung der Viskositaten beider Substrate aneinander 
wahrend des Auftragvorganges hat sich nieht als notwendig erwiesen. 

Was den FOrderdruck betrifft, ist biezu zu bemerken, daB handelsubliche Butyl- 
Kautsohuke oder feuchtigkeitsvemetzende Polyurethane ublicherweise hohe Viskositaten 
aufweisen, sodafl sicb fur die Co-Extrusion dear Klebstoffe Forderdriicke von bis zu 20 bar, als 
gunstig erwiesen hat. Beziiglich der Temperaturuntersebiede zwischen Kem- und Hullstrang- 
Polymermaterial beim Ausbringen des Megral-Klebstoffstranges ist es giinstig, wenn im 
Dosiersystem gegebenenfalls jede der beiden Koinponenten fur Hulle und Kem bis bin zur 
Co-Extrusionsduse beheizbar sind. Gunstig ist es weiters, wenn die beiden Klebstoff- 
Polymere bei atiisTahemd gleichen Ternperaturen extrudiert werden konnen. Bei zu groBen 
Temperaturunterscbieden zwischen Kem- und dem Hullstrang beim uitegralstrang-Auf- bzw. 
-Eintrag waren gesonderte Vorkebrungen fur thermische Isolierungen und fur getrennte 
Heizungen notig. 

Zu den Abmessungen bzw. Dimensionierungen des Klebstoff-Stranges ist 
beispielsweise konkret auszufuhren, daJ3 bei Laminatpaneelen mit Nutbreiten von etwa 3 mm 
der Klebstoff-Raupen- bzw. -Strang-DuTchrnesser innerhalb dieser Dimension angesiedelt 
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sein muB. Die Herstellung von Kerci-Hullen-Klebstoffstrangeii mit Durchmessem von 
minimal 1,5 mm und Stranghullen-Dicken von minimal 0,15 mm hat sich aJs relativ 
kostengunstig und technologisch problemlos beherrschbar erwiesen. 

Besonders einfach sind Nut- und Feder-Klick-Systeme emer dritten Art, bei welchen 
nur eine hinterschnittene, beim Fiigen durch das Eindringen einer randverdickten Feder des 
Nachbar-Paneels auseinander drangbare Nut vorgesehen ist, welche sich beim Einschnappen 
der Federverdickung in die Hmterschneidungszone der Nut wieder schliefit, womit eine 
mechanische Verklinkung bzw. Verhakung erfblgt.Es hat sich nun im Rahmen umfangreicher 
Untersuchungen gezeigt, daB es bei diesen selb$t-zusammenhaltenden Einsehnapp-System- 
Paneelen besonders gunstig ist, den Zusammenhalt der Paneele zusatzlich durch Leimauftrage 
zu steigera. Es ist, siehe eingangs, verstandlich, daB bei, mit - mit seitlichen Schnapp- 
FoimschluBelementen ausgestatteten - Paneelen zu verlegenden Bel&gen dem Verleger ein 
Vor-Ort-Leimauftrag auf die Foimschlufielemente nicht zugemutet warden kann. Es ist also 
fiir diese anspruchsvollen und enisprechend teuren Paaeel-Systeme die vorliegende Erfindung 
mit dem schon im Rahmen der Paneel-Erzeugung selbst erfolgenden Leim- bzw. 
Klebemittelauftrag besonders wertvoll. 

Von den bisher beschiiebenen Klebstoffsystemen fiir mit Klebstoffaufirag 
vorgefertigte Paneele kommen verstandlicherweise bevorzugt Klebstoffe in Frage, bei 
welchen eine Vor-Ort-Auftragung eines Aktivators fUr einen schon voiher aufgetragenen 
Leim oder eine Zweitkomponente eines Zweikomponenten-Klebers auf die schon werkseitig 
aufgetragene Schicht der Erstkomponente nicht benotigt wird, 

Was die Aufbringung des Klebstoffes in bzw. auf die Klick-FormschluBelemente 
betrifift, kommen alle Klebstoff-Aufbringotigs-Methoden in Frage, wie Streichen, Aufwalzen, 
DunnschichtgiaGen od, dgl, wobei darauf zu achten ist, dafl der aufgebrachte Klebstoffilro 
einerseits der Scherbeanspruchung beim Ineinanderschieben der Schnapp- 
FoimschluBelemente gewachsen ist und seine Haftung auf dem Paneelsubstrat nicht verloren 
geht, andererseits aber in einer gleichmafiigen Schichtdicke im Bereich von bloB 0,3, besser 
noch von 0,2 mm abwarts vorliegt, da somit der Klebstoff stellenweise zu viel Eigenvolumen 
und somit Platzbedarf aufweist und der Formschlufi und inabesondere ein ordnungsgemaBes 
Verklinken von Nut und Feder nicht mehx moglich ist. 

Nicht nur fur die soeben erlauterten Klick-Nut- und Feder-Paneele, sondern aucli fiir 
Paneele mit jeder anderen Art von Formschlufi-Elementen ist es daher besonders bevorzugt, 
den Klebstoffauftrag durch Aufspruhen eines geschmolzenen Haft-Schmelzklebstoffes in 
bzw. auf die Nut und/oder die Feder aufzubringen. Sprim- Auftragsdicken im Bereich von 
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maximal 0,25 mm haben sich bei einseitigem Auftrag, also bei Auftrag entweder nur in die 
Nuten oder aber nur auf die Fedeni bewahrt. Bei beidseitigem Auftrag auf Nut- und 
Federflachen mufi die Filmdicke entsprechend reduziert werden, da sonst der FormscbluB 
nicht mehr dkme Gewaltanwendung erreichbar ist, 

Bei Belagen aus Paneelen mit Einschnapp-FormschluG konnte durch Klebstoffauftrag 
eme Steigerung des Aaeinanderhalts der Paneele im Bereich von bis zum Doppelten erzielt 
werden. Der typische Wert lag bei etwa +70%. 

Wie schon eingangs erwahnt, besteht ein -weiterer wesentlicher Gegenstand der 
vorliegenden Erfindung in den -fiir die Bildung der bisher beschriebenen Belage, 
Verkleidungen od. dgi., und insbesondere Bodenbelage- formschluB-kooperierend 
verlegbaren und verklebe-fertigen Paneelen, Flatten, Brettem, Latten, Riemchen od, dgl. 
Dieselben sind in genau jener Art mit dem (den) IQebemittel(n) ausgerustet, wie dies fQr die 
aus ihnen gebildeten Belage bis hierher schon eingehend und in den verschiedenen 
bevorzugten Varianten Naher beschrieben ist. 
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PATENTANSPROCHE: 

1. Anordnung zura Verbinden flacbiger Bauteile relativ geruiger Dicke entlang ihrer 
umlaufenden Schmalseiten, wobei an den zu verbindenden Flachen nach dem Nut-Feder- 
Prinzip zusammenwiTkende Verbindungsorgane vorgesehen sind, bei welchen die Nutflanken 
vom Nutboden weg divergieren und im Bereich des nutbodenfernen Endes unter einem 
groGeren Winkel als der Winkel der Divergierung konvergieren, wobei die Mundungsbreite 
der Nut grfifler 1st als der in Einschubrichtung vorderste Bereich der Feder, welche von 
diesem vordersten Bereich ausgehend unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen 
divergjerende KeuflSchen aufweist, die in TDbereinstimmung mit dem Nutquerschnitt in. dem 
in Einschubrichtung der Feder hinteren Bereich derselben je eine Hmterschneidung aufweist, 
deren an die Keiltlachen anschlieBenden. Begrenzungsflachen untef dem gleichen Winkel wie 
die Nutwangen zu einem am Bauteil anschlieBenden Verbindungssteg konvergieren, dadurch 
gekennzeiohnet, daB die Nut wenigstens im Bereich ihrer divergierenden Flanken oder die 
Feder wenigstens im Bereich ihrer divergierenden Keuflache oder beide Flachen mit einem 
Klebstoffauftrag oder einem KlebstofTmit aktivierender Substanz versehen sind. 

2. Anordnung nach Anspruch 1, wobei auf zumindest einer Seite der Nut und auf 
zumindest einer Seite der Feder, vorzugsweise sich viber die gesarote LSnge der Nut und der 
Feder erstreckende, aneinander angepaSte Verriegelungselemente in Form einer Verriefung 
oder Ausnehmung oder in Form eines Vorsprunges ausgebildet sind, um verbundene Bauteile 
in zusammengefugter Lage zu halten und wobei zur festen Verbindung der Bauteile die Nut 
direkt im Bauteil selbst ausgebildet bzw. aus diesem herausgearbeitet ist, die insbesondere 
massiv ausgebildete Feder mit dem Bauteil einstuckig bzw. aus diesem herausgearbeitet ist, 
die Breite der Nut von innen nach auBen zu zunimmt, die Dicke der Feder in Richtung auf ihr 
freies Ende hin abnimmt, der Vorsprung auf der Feder eine mit der Oberfl&che der Bauteile 
einen den Winkel iibersteigenden Winkel einschlieBende, kttrzere hintere Flache aufweist, die 
Vertiefung in der Nut eine kurzere, nutgrundferne und in Verriegelungsstellung an die kiirzere 
hintere Flache des Vorsprunges anliegende Anlageflache aufweist, zumindest einer der 
beiden, vorzugsweise beide, Nutwangen relativ zura jeweils anderen Nutwangen elastisch 
nach auBen hin abbiegbar ist, sodaB die Feder von den Nutwangen unter Klemmwirkung in 
Raststellung gehalten ist bzw. unter elastischer Abbiegung der Nutwangen in die Nut 
eiagefuhrt werden kann, und der Winkel zwischen den beiden Dreieckseiten oder zwischen 



19/03 '01 18:42 FAX +43 1 586 31 79 



PALUX A 



1018/024 



16 

der langeren vorderen Federflache raid der kurzeren hinteren Fiache 100° bis 140°, 
insbesondere 1 10* bis 130°, beMgt, wobei die zwei Schenkel der Nut gleich lang sind, wobei 
die Vertieftmg in der Nut eine in VeixiegelungssteUung zumindest teilweise an die lSngere 
vordere Fiache anliegende, nutgrundnahe AnlageflSche aufweist, wobei die nutgrundnahe 
Dreieckseite a der der von der Vertiefung aufgenommene Abschnitt der Federflache etwa vier- 
bis achtoal, vorzugsweise fiinf- bis siebenmal, so lang ist wie die nutgrundferne Dreieckseite 
oder die kurzere hintere Fiache und wobei wenigstens an der nutgrundnahen Anlageflache der 
Nutwandungen und/oder der langeren vorderen Fl&che der Feder derKlebstoffauftrag oder ein 
Klebstoff mit aktivierender Substanz vorgesehen ist. 

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet } daJJ die Nuten der 
einzelnen Paneele, insbesondere zumindest eine von deren Nut-Flankenflachen mit einer 
Fullung, Bescmchtung, einem Belag, Strang od. dgl. aus einem klebe-latenten nach 
entsprechender Aktivierung klebebereiten- Klebematerial und die Fedem, insbesondere 
zumindest eine von deren Feder-Flankenflachen, mit einer gegebenenfaus knapp vor dem 
Aneinanderfiigen der Paneele auf dieselben aufgetragenen bzw. aufzutragenden, 
bevorzugterweise dieselben benetzenden Beschichtung bzw. Oberilaghen-Impragnierung, 
einem Belag, Strang od. dgl, aus einem klebungs-induzierenden Klebe-Aktivator versehen 
sind. 

4. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nuten der Paneele, insbesondere zttrnindest eine von deren Flankenflachen, mit mit einer 
Fiillungj insbesondere Beschichtung, aus einem durch Losungs- bzw. Dispersionsmittel- 
Entzug, bevorzugt Wasserentzug, stabilisierten, jedoch bei Kontakt mit einem LOsungsmittel, 
insbesondere mittels Wasser, bzw. Wasserfeuchte, (re-)aktivierbaren Kleber bzw. Leim 
versehen sind, und dafi die Federn der Paneele, insbesondere zumindest eine von deren 
Flankenflachen, mit einem knapp vor dem Aneinanderfugen der Paneele aufgebrachten bzw. 
aufgesprtthten, die genannten Fedem bedeckenden bzw. zumindest benetzenden Film oder 
Belag bzw. einer derartigen Oberfla^hen-Impragnierung aus einem Losungs- oder 
Dispersionsmittei ftir den Kleber bzw. Leim, insbesondere Wasser, als Klebeaktivator 
versehen sind. 

5. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nuten der Paneele, insbesondere zurnhidest eine von deren Flankenflachen mit einer Fullung, 
insbesondere Beschichtung, aus einem durch Wasserentzug stabilisierten, jedoch bei Kontakt 
mit Wasser bzw. Wasserfeuchte (re-)aktivierbaren Dispersions-Klebstoff, insbesondere aus 
einem Schnellbinder- und Montageleirn auf Folyvinylacetat-Basis, wie beispielsweise Dorus 
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MDO 55 (Firma: Henkel) oder aus einem sonstigen handelsubliehen Holzleim, zJB. auf 
Starke- und/oder Protein-Basis, versehen sind. 

6. Anordnung naoh einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Nuten der Paneele, insbesondere zwnindest eine von deren Flankenflachen, mit einer ersten 
Komponente, insbesondere mit der nicht oder nicht voll ausgehSrteten Harz-Komponente, 
eines Zweifcomponenten-Polymerisationsklebers, und die Fedem insbesondere zumindest eine 
von- deren Flankenflachen, mit der zweiten Komponente, insbesondere mit der Harter- 
Komponente, des genannten Zweikomponenten-Klebers, oder aber vice versa, besohichtet 
sind. 

7. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nuten oder die Fedem der Paneele, insbesondere zumindest eine von deren Flankenflachen, 
mit einer schon im Rahmen der Fertigung der Paneele aufgebrachten zweiten Komponente, 
insbesondere mit der Harter-Komponente, eines Zwrikomponenten-Polymerisationsklebers, 
vorzugsweise in Form eines Harterlacks, und einer, bevorzugt kurzzeitig oder unmittelbar vor 
der Verlegung der Paneele auf die Harter-Komponente, insbesondere auf den Harterlack, 
aufgebrachten ersten Komponente, insbesondere der Harz-Komponente, bescbichtet sind. 

8. Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die Harter- 
Komponente des Zweikomponenten-Klebers, insbesondere der Harterlack, auf Basis eines 
organischen Peroxides und die mit demselben auszuhartende Harz-Komponente auf 
Methacrylat-Basis aufgebant sind. 

9. Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekermzeichnet, dafi die Harter- 
Komponente des Zweikomponenten-Klebers, insbesondere der Harterlack, auf Basis eines 
aliphatischen oder cycloaliphatischen Polyamins und dessen Harz-Komponente auf Basis 
eines Epoxid- und/oder Bisphenol-A- und/oder -F-Harzes aufgebaut sind. 

10. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest eine der Nut-Flankenflachen der Paneele und/oder zumindest eine von deren 
Feder-Flankenflachen mit einer Beschichtung bzw. mit einem Strang mit einem 
mikroverkapselten, jedoeh direkt klebe-bereiten Kleber versehen ist bzw. sind. 

11. Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB der mikroverkapselte 
Kleber als Zwei-Komponentenkleber mit einem Gemenge von mikroverkapselter Harz- 
Komponente, beispielsweise auf Methacrylat-Basis, und ebenfalls mikroverkapselter Harter- 
Komponente, beispielsweise auf Peroxid-Basis, gebildet ist. 

12. Anordnung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest eine der Nut-Flankeriflachen der Paneele mit einer Beschichtung bzw. mit einem 



